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Fur die Verpackung von Stiickware, insbesondere 
Biskuits und anderen Lebensmitteln, ist ein Verfahren 
vorgeschlagen worden, das auf der Fahigkeit von in 
der Warme vorgerecktem und anschlieBend stabili- 
siertem thennoplastischem Material beruht, infolge 5 
nochmaiiger Erwarmung wieder auf seine urspriing- 
Iichen Abmessungen zu schrumpfen, und zwar macht 
es von dieser Eigenschaft in einer noch nicht bekannt- 
gewordenen Weise Gebrauch, indem aus vorher nicht 
behandeltem thennoplastischem Streifenmaterial 10 
durch Hefziehen in erwarmtem Zustand und anschlie- 
Bcndes, durch Abkuhlung erzieltes Stabilisieren offene 
Behalter mit allseitigem Flansch geformt werden. 
Diese erhalten nach ihrer Fiillung einen ebenfaJls aus 
thennoplastischer Kunststoffolie bestehenden Deckel, 15 
der unter gleichzeitiger Schrumpfung des Behalters 
aufgeschweiBt wird Damit unterscheidet es sich von 
bisher gebrauchlichen ahnlichen Verpackungsmetho- 
den, bei denen die Foiien stets in gerecktem Zustand 
zur Anwendung kamen, wahrend jetzt die Streckung 20 
erst bei der Herstellung der Behalter eifolgt. Auf diese 
Weise werden zwei Arbeitsgange in einem zu s amine n- 
gefaBt, was eine erhebliche Vereinfachung und Ver- 
billigung des Verpackens bedeutet. Dariiber hinaus 
lassen sich die Behalter der Form der zu veroacken- 25 
den Ware weitgehend anpassen, so daB ein einwand- 
freies Anschmiegen der geschrumpften Folie gewahr- 
leistet ist. Dieses Verfahren ist aber nicht Gegenstand 
des vorliegenden Patents. 

Zur Durchfiihrung des genannten neuen Verfahrens 30 
ist eine auf dessen Belange ausgerichtete neuartige 
Maschine erforderiich, die den Gegenstand der vor- 
liegenden Erfindung bildet. Sie umfaBt in der Haupt- 
sache einen als Tiefziehtisch mit einer Vielzahl hinter- 
einanderiiegender Formstellen ausgebildeten Band- 
forderer, der den Vorschub des von einer Vorrats- 
spule zugefiihrten Folienmaterials bewirkt. Dieses 
durchlauft entsprechend den auszufuhrenden Arbeits- 
gangen nacheinandereine Verformungseinrichtungzum 
Envarmen, Tiefziehen und Stabilisieren der Behalter- 
unterteile, eine FiiUstation, eine VerschlieBeinrichtung 
zum AufschweiBen der Deckelteile sowie eine Ein- 
richtung zum Nacherwarmen der geschlossenen Be- 
halter zum Zwecke des Schrumpfens und endet an 
einer Vorrichtung zum Abtrennen der fertigen Pak- 
kungen. AuBerdem kann der VerschlieBeinrichtung 
noch eine Vorratsspule fur ein die Behalterdeckel bil- 
dendes Kunststoffband zugeordnet sein 

In einer Ausgestaltung der Verformungseinrichtung 
besteht diese im wesentlichen aus einer Hohlform so- 
wie einem Stempel, die sich in vorwiegend vertikaJer 
Richtung gegeneinanderbewegen. Beide sind in ihrer 
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Form veranderlich und konnen so den jeweils zu ver- 
packenden Gegenstanden weitgehend angepaBt wer- 
den. Zum Erweichen der im Bereich der Verfor- 
mungswerkzeuge befindlichen Streifenabschnitte ist 
ferner ein Heizelement angeordnet, das vorzugsweise 
durch Strahlung wirksam wird. SchlieBlich kann die 
Hohlform noch an eine Saugvorrichtung angeschlos- 
sen sein, urn den gepreBten Teil zwecks Abkuhlung 
darin festhalten zu konnen. 

Die VerschlieBeinrichtung weist zwei getrennt von- 
einander wirkende Satze von Heiz- und PreBorganen 
auf, von denen der erste das ZuschweiBen des groBten 
Teils der am Flansch des Behalters umlaufenden Naht 
besorgt, wahrend der zweite zum VerschweiBcn des 
restlichen Nahtteils dient Dabei wird letzterer so be- 
tatigt, daB er erst nach der Schrumpfung des Behalters 
zur Wirkung kommt, wenn also die iiberschiissige Luf t 
daraus entwichen ist. 

Fur die zur Schrumpfung der Behalter notwendige 
Nacherwarmung sind sowohl Strahlungserhitzer als 
auch HeiBgasgeblase gecignet. 

Die folgende Beschreibung, in der auf die Zeich- 
nung Bezug genommen wird, soil die Erfindung an 
Hand eines Ausfiihrungsbeispiels nahex erlautem. in 
der Zeichnung zeigt 
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Fig. 1 eine perspektivische Ansicht der beweglichen 
Teile eiaer Verpaclaingsmaschine in einem Stadium 
ihres Arbeitsganges, . 

Fig- 2 einen Querschnitt ernes Teds der Fig. 1 m 
RichtungderPfedleU, 

Fig. 3 einea der Fig. 2 ahnlichen Querschnitt mit 
Darstellung von Teifcn der Maschine in einem an- 
'deren Stadium des Arbeitsganges, 

Fig. 4 einen Teilschnitt in Richtung der PfeiJe IV. 

In der erfindungsgemaBen Maschine ist ein aus 
einem Metallstreifen bestehendes Transportband 11 
zum Umlauf iiber eine Leerlauftrommel 12 und eine 
Trammel 13 vorgesehen, die durch einen (nicht ge- 
zeigten) intermittierenden Mechanismus angetneben 
wird. Das Band ist der Lange nach in regelmaBigen 
Abstanden mit rechtwinkligen Ofinungen 14 versehen, 
und der intermittierende Mechanismus ist so angeord- 
net, daB die Bewegungsstrecke jedesmal, wenn das 
Band bewegt wird, der Entfernung zwischen den Mit- 
telpunkten benachbarter Ofinungen entspricht. 

Thennoplastisches Bandmaterial einer Breite, die 
der Breite des Transportbandes 11 angenahert ent- 
spricht, wird durch die Bewegung des Transportban- 
des von einer RollelS abgezogen. Jede Ofinung l4 
wandert und halt unter einem geheizten Stempel 16 
an, der mit einem Oberzug aus Polytetrafluorathylen 
versehen ist und fiir vertikale Arbeitsspiele eingench- 
tet ist Der Teil des Bandes unter dem Stempel 16 
wird durch eine horizontal bewegliche Strahlungs- 
heizung 17 bis zur. Erweichung erhitzt und gleich- 
zeitig sterilisiert. Senkrecht unter dem Stempel 16 und 
innerhalb seiner oberen Reichweite ist eine Form 18 
vertikal beweglich angeordnet, Sie hat einen Hohl- 
raum, dessen Gestalt dem Stempel 16 entspncht und 
der erheblich groBer ist als der des bewegten Stempels 
und der in der Offnung nach Form und GroBe mit den 
Ofinungen 14 ubereinstimmt. Die Form bewegt sich 
aufwarts bis zur Beriihrung mit dem Transportband, 
wahrend das Material dariiber von der Strahlungs- 
heizung 17 erweicht wird. Wenn das Material er- 
weicht, wird die Heizung 17 weggezogen, und der 
Formstempel 16 prefit das Material in die Hohlform 
18. Ein liber die Vakuumleitung 19 angelegter Saug- 
zug saugt das Material. vom Stempel 16 weg und zum 
Kontakt mit der Hohlform 18, wo es unmittelbar zum 
formstabilen Zustand gekuhlt wird. Die Form, der 
Stempel und die Heizung 17 werden dann in die Stel- 
lung zuriickbewegt, in der sie in Fig. 1 gezeigt smd. 
Das Ergebnis dieser Arbeitsgange ist eine Serie offe- 
ner kastenahnlicher Behalter 20, die durch die Ofinun- 
gen 14 gehalten werden. 

Die Behalter 20 werden von Hand oder in anderer 
Weise mit Biskuits oder. anderen Gegenstanden 21 ge- 
fullt und nacheinander unter eine HeiBverschlieBvor- 
richtung in Form eines rechteckigen Rahmens 22 ge- 
bracht, der auf der Unterseite eines Kastens 23, der 
aus Aluminium in UTProril und einem Deckelrahmen 
24 besteht, angebracht ist. Der Kasten ist innen mit 
einer durch Thermostat gesteuerten Heizung, wie 
etwa der rohrformigen elektrischen Heizung 25, ver- 
sehen. Auf einer Seite hat der Kasten, der vertikal 
beweglich an einem Stiel 26 und an einem Kreuzstiick 
27 befestigt ist, und der Rahmen 22 eine Aussparung, 
in der ein Metallkolben 28 gleitend beweghch ist. Auf 
der Unterseite tragt der Kolben einen Vorsprung 29, 
der im Querschnitt dem Rahmen 22 entspricht, und 
auf der Oberseite einen Vorsprung 30 aus warme- 
isoiierendem Material, durch welches er mit (nicht 



gezeigten) Bewegungsvorrichtungen derart verbunden 
ist, daB er die vom Kasten 23 absorbierte Warme be- 
wahrt. 

Beim Passieren der Behalter unter der HeiBver- 
5 schheBvorrichtung werden sie mit einem Streifen 
thermoplastischen Materials von der Rolle 31 bedeckt. 
Beim Niedergehen der VerschlieBvonichtung wird der 
Randteil jedes Behalters zwischen Band 11 und den 
beheizten Rahmen 22 gepreBt; jedoch wird durch den 

io Vorsprung 29 noch kein Druck ausgeubt, da der Kol- 
ben in diesem Stadium sich noch in erhobener Stel- 
lungbefindet. 

Unterhalb der HeiBverschlieBvorrichtung ist hori- 
zontal beweglich eine Strahlungsheizung 32 angeord- 

15 net, die sich nun in eine Stellung unterhalb des Be- 
halters bewegt. Alternativ kann auch eine Serie von 
Diisen benutzt werden, die HeiBluft auf den Behalter 
richten. Wenn das HeiBverschlieBen rund urn den 
auBeren Teil erfolgt, bringt die von der Heizung 32 

20 angewandte Warme das thermoplastische Materia 
das den Behalter bildet, zum Schrumpfen, womit die 
Gegenstande 21 fest umschlossen werden. Gleichzeitig 
entweicht Luft aus dem Behalter,. indem sie unter dem 
Vorsprung 29 entweicht. Wenn die Schrumpfung so 

as vollendet ist, wird die Heizung 32 weggezogen und 
der Kolben 28 gesenkt, womit der HeiBverschluB 
rings um den FLansch des Behalters voJlstandig- wird 
und ihn vollig luftdicht macht Die HeiBverschlieB- 
vorrichtung wird gchoben, und das Transportband 

30 bewegt sich, um einen anderen Behalter darunter zu 
bringen. . 

Bei der weiteren Arbeit der Maschine bewegen sicH 
die verschlossenen Behalter in Form eines kontinuier- 
lichen Bandes. Die Behalter werden gehoben, wenn 

35 sie die AntriebsweDe 13 passieren, und von einer 
Schneidvorrichtung 33 abgetrennt. Sie fallen auf 
Schienen34. die sie als separate Teile 34 a hinunter- 
gleiten, fertig zur Verpackung in Kisten, die biUige 
Lattenverschlage zur weiteren Verteilung sein konnen. 

40 Um den arbeitenden Teilen der Maschine die so- 
eben beschriebenen Bewegungen zu erteilen, kann 
jede passende Anordnung vorgesehen werden. Eine 
bevorzugte Anordnung ist pneumatischer Betneb mit 
getrennten Antrieben fur die Bewegung der verschie- 

45 denen hin und her beweglichen Teile, wobei die be- 
sagten Antriebe durch Ventile gesteuert werden, die 
von Nocken auf einer gemeinsamen Welle bewegt 
werden, die ihrerseits mit dem Antriebsmechanismus 
fiir die Trommel 13 verbunden ist. 

50 Wenn die Apparatur zum Verpacken von Biskuits 
verwendet wird, werden die Biskuits so fest bei der 
Kontraktion der Behalter umfaBt, daB Bruch bei nor- 
maler Behandlung nahezu unmoglich ist. In der Tat 
ist es oft moglich, daB ein Mann auf einer Packung 

55 steht, ohne den Inhalt zu beschadigen. Das thermo- 
plastische Material ist seiner Natur nach undurch- 
lassig fiir Sauerstoff oder Feuchtigkeit und in der 
La^ die Biskuits wenigstens einen Monat lang in 
voH verkaufsfahigem Zustand zu halten, auch in 

60 einem so extremen Klima wie das von Mombassa 
oder Neu-Guinea oder sogar in heiBfeuchten Kam- 
mera, Klimaschranken, wie sie zur Eignungsprufung 
militiirischer Ausriistung in tropischen Feldzugen be- 
nutzt werden. . 

65 Da sich der Behalter eng an die Biskuits anlegt, 
bleibt nur eine unbedeutende Gasmenge zuruck, wenn 
der Behalter wahrend der Kontraktion entluftet wird, 
wie dies- vorzugsweise geschieht. Falls gewunscht, 
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Itonnen MaBnahmen ergriffen werden, um sicherzu- 
stellen, daB das restliche Gas voilig indifferent ist wie 
Stickstoff, doch ist dies gewohnlich nicht notig. 

Die Kombination nach Anspruch 1 soli nur in ihrer 
Gesamtheit geschiitzt sein. 5 

Da die MaBnahmen nach den Anspriichen 2 bis 8 
an sich bekannt bzw. dem Fachmann naheliegend 
sind, solJen die Anspriiche 2 bis 8 nur in Verbindung 
mit der Kombination nach Anspruch 1 gelten. 

PaTCNTANSPROCHE: 

1. Maschine zum Verpacken von Stiickware, 
insbesondere Piskuits und anderen Lebensraitteln, 
in thermoplastische Kunststoffolie nach einem Ver- 
fahren, bei welchem in der Wanme dehnbare und 15 
danach durch Abkiihlung stabilisierbare Folie, 
die bei eraeuter Erwarmung schrumpft, zur Ver- 
wendung kommt und durch Tiefziehen im er- 
warmten Zustand in offene Behalter mit all- 
seitigem Flansch umgeformt wird, welche nach 20 
dem durch Abkiihlung erzielten Stabilisieren ge- 
fiillt und mit einem Deckel aus thermoplastischer 
Kunststoffolie verschlossen werden, und bei dem 
die gefiillten Behalter unter gleichzeitiger Auf- 
schweiBung der Deckel zwecks Schrumpfung er- 25 
neut erwarmt werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB der den Vorschub der streifenformigen, von 
einer VorratsspuJe zugefiihrten Folie bewirkende 
Bandforderer als Tiefziehtisch mit einer Vielzahl 
hintereinanderliegender Formstellen ausgebildet 30 
ist und daB in Vorschubrichtung nacheinander 
eine Verformungseinrichtung zum Erwarmen der 
Folie sowie zum Tiefziehen und Stabilisieren der 
BehaJterunterteile, eine Fiillstation, eine Ver- 
schlieBeinrichtung zum AufschweiBen der Be- 35 
halterdeckei, eine Einrichtung zur Nacherwar- 
mung der geschlossenen Behalter zum Zwecke 
des Schrumpfens und eine Einrichtung zum Ab- 
trennen der fertigen Packungen angeordnet sind. 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 40 
kennzeichnef, daB der VerschlieBeinrichtung eine 
Vorratsspule fur eine die Behalterdeckel bildende 2 
streifenformige Folie zugeordnet ist. 



6 

3. Maschine nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver- 
formungseinrichtung im wesentlichen aus einer 
Hohlfonn sowie einem Stempel besteht, die sich 
in vorwiegend vertikaler Richtung gegeneinander 
bewegen. 

4. Maschine nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver- 
formungseinrichtung mit einem zweckmaBig durch 
Strahlung wirkenden Heizelernent fur das ab- 
schnittsweise Erweichen des thermoplastischen 
Bandes ausgestattet ist. 

5. Maschine nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Hohlfonn an eine Saugvorrichtung angeschlossen 
ist, um den gepreBten Teil zwecks Abkiihlung darin 
festhalten zu konnen. 

6. Maschine nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
VerschlieBeinrichtung einen Satz Heiz- und PreB- 
organe fiir das ZuschweiBen des groBten Teils 
der Naht und einen zweiten Satz Heiz- und 
PreBorgane fiir das ZuschweiBen des restlichen 
Nahtteils aufweist, wobei der zweite Satz so be- 
tatigt wird, daB er erst nach der Schrumpfung der 
Behalter zur Wirkung kommt. 

7. Maschine nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der zur 
Schrumpfung der Behalter im Bereich der Ver- 
schlieBeinrichtung angeordnete Erhitzer beweg- 
lich ausgebildet ist und durch Strahlung wirksam 
wird 

8. Maschine nach einem der Anspriiche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der zur 
Schrumpfung der Behalter im Bereich der Ver- 
schlieBeinrichtung angeordnete Erhitzer aus einem 
HeiBgasgeblase besteht 



In Betracht gezogene Druckschriften; 
USA.-Patentschriften Nr. 2 172 546, 2 527 919 
668 403,2712 717,2 745 419; 
Zeitschrift »Neue Verpackung«, 1951, S. 191. 
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